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@ Verf ahren zur Herstellung eines Faltenbeutels 

(§) Verfahran zur Harstaflung aines zur Aufnahma ainas 
insbasondara puh^arformigan Gutas bastimmtan Faltanbau- 
tals aus Papier, indam ain Varbindungsmatarial auf aina 
Bahn (1) aiis Paplar in alham Tell das dan Bodan ergebendan 
Baraiclias mit draiaekigar Gastalt aufgabracht und die Bahn 
mit.alnam LAgsstreifan' (36) aus Klabstoff varsahan wird« 
worauf die Bahn (1) zu ainem Sehlaueh zusammangefQhrt 
und diasar in ainzaina Sehlauehabschnitta untartailt wird, 

• danaeh an ]adam Sehlauehabschnitt ain Bodan (20) gafaltat . 
wird. dar so vorbaraState Bodan und die Edcen (25) vermit- 
tals ainas Auftrsgs das Varbindungsmatarials gaschlossan 
wird, dadurch galcannzaichnat' 

daB das Varbindungsmatarial auf die Bahn (1) aus Papier in 
dam dan Bodan (20) argabendan Baralch auch untarhalb dar 
Falzlinia (22) das Bodana (20) in aInem Tallbaralch das 
Bodanumschlags (23) in Form aines antwadar seibst oder In 
Varbindung mIt dan drnaddgen Bodenbaraichan quer ubar 
die Bahn aus Papier durchgehendan Straifens (28) aufgetra- 
genwirdund 

daB als Varbindungsmatarial Im Beraich das Bodans (20) ein 
Kaltstagelidebstoff (27) oder ein Heil&siegalldebstoff (30) 
aufgatragan ^rd. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung eines zur Aufnahme eines insbesondere pulver- 
formigen Gutes bestimmten Faltenbeutels aus Papier, 
indem ein Verbindungsmaterial auf eine Bahn &us Pa- 
pier in einem Teil des den Boden ergebenden Bereiches 
mit dreieckiger Gestalt.aufgebracht und die Bahn mit 
einem Langsstreifen aus Klebstoff versehen wird, wor- 
auf die Bahn zu einem Schlauch zusammengefuhrt und 
dieser in einzelne Schlauchabschnitte unterteilt wird, 
danach an jedem Schlauchabschnitt ein Boden gefaltet 
wird, der so vorbereitete Boden und die Ecken vermit- 
tels eines Auftrags des Verbindungsmaterials geschlos- 
sen wird. Es geht somit um die Herstellung von Falten- 
beuteln, die im Gegensatz zu einer Verbundverpackung 
im wesentlichen aus Papier bestehen, als Papierverpak- 
kung einzustufen und voll recyciing^hig sind. Seiche 
Faltenbeutel dienen insbesondere der Aufnahme von 
pulver- Oder rieselfdrmigen GQtem, beispielsweise 
Waschpulver, Zucker» Mehl o. dgL Dabei kommt es dar- 
auf an, dafi der Faltenbeutel beim AbfCUler des Gutes in 
der Weise genutzt werden kann, daB der Faltenbeutel 
staubdicht ist, sich vom Verbraucher muhelos weitge- 
hend entieeren lafit imd beispielsweise im Rahmen der 
Altpapierverwertung recycelt werden kann. 

Aus der CH-PS303 295 ist ein Verfahren der ein- 
gangs beschriebenen Art zur Herstellung eines Papier- 
faltenbeutels bekannt, bei dem die Bahn aus Papier im 
Bereich des Bodens mit einem Verbindungsmaterial 
versehen wird, welches sich in einem Teil des Bodens 
mit jeweils dreieckiger Gestalt erstreckt Als Verbin- 
dungsmaterial kann ein Trockenklebstoff eingesetzt 
werden, so daB es moglich ist, diese Klebstoffecken oh- 
ne Anwendung von Warme oder Feuchtigkeit aufeinan- 
derzupressen und dadurch miteinander zu verkieben. Im 
Bereich zweier Querseitenwande schlieBen die dreieck- 
formig begrenzten Klebstoffbereiche pimktformig an- 
einander an, wShrend im Bereich der Langsseitenwande 
dieser Anschlufi fehlt und dort Bereiche im Boden ent- 
istehen, die in Laufrichtung der Papierbahn bzw. ent- 
sprechend der vertikalen I^gsachse des Beutek eine 
durchgehende Offnung freilassen, so daB von diesem 
Beutel nicht nur keine Staubdichtheit erreicht wird, son- 
dem durch das Umschlagen im Bodenbereich auch rela- 
tiv groBe Taschen entstehen, in denen sich ein Teil des 
Fullgutes ablagem kann, welches dann wiederum (fie 
Restentleerung behindert bzw. verschlechtert 

Aus dem DE-GM 18 75 955 ist ein Faltenbeutel aus 
Papier bekannt, zu dessen KopfverschluB ein Klebe- 
streif en aus emem unter Warme und/oder Druck wirk- 
sam werdenden Klebstoff eingesetzt wird, der nach der 
Befullung versiegelt wird, um in diesem Bereich des 

Beutels einen staub- und streudichten VerschluB zu er- 
zielen. 

Die US 2,149372 zeigt einen Faltenbwel, bei dem 
lediglich im Bereich der Querseitenwinde schrig ver- 
laufende Klebestreifen vorgesehen sind, die sich nicht 
fiber die Ecken hmaus erstrecken. Im Bereich der Bo- 
denfaltung im AnschluB an eine der Lingsseitenwande 
ist ein weiterer Klebestreifen vorgesehen, der jedoch 
weder der Staubdichtheit noch der Restentleerung, son- 
dem nur dazu dient, den Boden an einer Langsseiten- 
wand zu fbderen. Dieser Klebestreifen schlieBt weder 
an die schrag verlaufenden Klebestreifen an, noch er- 
streckt sich dieser Klebestreifen durchgehend quer fiber 
die Bahn. Es verbleibt vielmehr auch hier eine relativ 
groBe imverschlossene Durchtrittsoffnung sowi eine 




erhebliche Taschenbildung, so daB weder ein Hinweis 
bezuglich der Staubdichtheit, noch bezfiglich der Re- 
stentleerung entnehmbarist 
Es ist weiterhin ein Faltenbeutel und ein Verfahren zu 
5 seiner Herstellung bekannt, welches die gattungsgema- 
Ben Verfahrensschritte aufweist Es handelt sich dabei 
jedoch um einen Faltenbeutel aus Verbundmaterial, also 
nicht um ein als Papierverpackimg einzustufendes Ver- 
packungsmitteL Zwar ist der bekannte Faltenbeutel 
10 auch aus einer Bahn aus Papier hergestellt Die Bahn aus 
Papier ist auf der spateren Innenseite des Faltenbeutels 
jedoch ganzflachig mit Polyethylen beschichtet. also ei- 
nem Wericstoff, der heiBsiegelfihig ist Bei dieser Be- 
schichtung handelt es sich nicht um den Auftrag eines 
15 Klebstoff s, sondeni um den Auftrag eines heiBsiegeM- 
higen Kunststoff es, der als Verbindungsmaterial auf die 
Bahn aus Papier aufgebracht ist Die Bahn wird quer zu 
ihrer Laufrichtung auf einer Seitenfaltenperforations- 
maschine entsprechend den zu bildenden Faltenbeuteln 
20 perforiert und mit einem L^gsstreifen aus Klebstoff 
versehen, der dem Zusammenhalt der Bahn dient, wenn 
diese zu einem Schlauch zusammengefuhrt ist Es ver- 
steht sich, daB sich bei dieser Zusammenfuhrung Rand* 
bereiche der Bahn fiberlappen. Diese endlose Schlauch- 
25 bahn wird sodann in der Seitenfaltenperforationsma- 
schine in einzelne Schlauchabschnitte unterteilt Dies 
erfolgt durch entsprechende Transportorgane, die mit 
vergleichsweiser Beschleunigimg angetrieben werden. 
Insoweit wird die endlose Schlauchbahn in einzelne be- 
so abstandete Schlauchabschnitte unterteilt An jedem 
Schlauchabschnitt wird ein Boden gefaltet und die so 
vorbereitete Bodenfaltung vermittels eines Auftrags ei- 
nes Klebers, insbesondere Dispersionsklebers, geschlos- 
sen. Dabei erfolgt auch das VerschlieBen im Bereich 
35 etwa dreieckfermig begrenzter Ecken des Bodens, iii 
dem eine HeiBsiegelung durchgeffihrt wird. Es wird 
gleichsam die Hypotenuse jeder dreieckigen Ecke strd- 
fenfdrmig durch ein Siegelwerkzeug geschlossen. Die- 
ser Streifen endet an der FalzUnie in der Mitte des Bo- 
40 dens, Im Bereich dieser Falzlinie zwischen zwei dreieck- 
fdnnigen Ecken erfolgt kein VerschluB durch eine HeiB- 
siegelung, so daB hier eine Falte entsteht, in welche 
insbesondere pulverformiges Gut beim spateren BefiiU- 
vorgang des Faltenbeutels eindringen und ach einer 
45 Restentleerung widersetzen kann. Durch die besondere 
Art der diagonal streifenformig angebrachten HeiBsie- 
gelung, die abschnittweise erfolgt, wird jedoch eine ab- 
stehende versiegelte Rippe in der Mitte des Bodens ver- 
mieden, die ein Aufetellen des auf gerichteten Fahenbeu- 
50 tels unter einer Abfullstation fur pulverfdrmiges Gut 
erheblich behindem wurde. Unter dieser besondere. 
Ausbildung leidet jedoch die Restentleerbarkeit sowie 
die Staubdichtheit des Faltenbeutels, weil der VerschluB 

des Bodens letztlich durch den Auftrag des Dispersions- 

55 klebers erfolgt, mit dem der um die Falzlinie umgeschla- 
gene Bodenumschlag insbesondere auf der die Rflcksei- 
te des Faltenbeutels bildenden L^gsseitenwand fixiert 
wird. Der bekannte Faltenbeutel stellt durch die voUfla- 
chige Beschichtung mit Polyethylen eine Verbundpak- 
60 kung dar, die infolge des hohen Kunststoffanteils nicht 
recyclmgfahig ist und insoweit Probleme bei der Entsor- 
gung bereitet Die Restendeerbarkeit und die Staub- 
dichtheit werden nur bedingt erreidit Es fehlt eine Ver- 
siegelung im Bodenbereich. Weiterhin ist nachteilig, daB 
65 der bekannte Faltenbeutel — bedingt durch die vollfla- 
chige Beschichtung mit Polyethylen — nicht preiswert 
herstellbar ist 
Die Erfindung geht von der eingangs geschilderten 
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Problematik aus- Es liegt die Aufgabe zugninde, ein inf olge der sparsamen Verwendung des Klebstoff es ent- 

Verfahren zur Herstellung eines Faltenbeutels aufzuzei- sprechend preisgunstig. Der Faltenbeutel selbst kann 

gen, der als Papierverpackung einstufbar ist und trotz- auch aus Altpapier hergestellt werdeiu 

demdie Restentleerung und Staubdichtheit erbringt Das Verbindungsmaterial kann auf die Bahn aus Pa- 

ErfindungsgemSB ^pvdrd dies bei dem Verfahren der s pierin dem den Boden ergebenden Bereich der dreiek- 

eingangs beschriebenen Art dadurch erreicht, daB das kig begrenzten Ecken oberhalb der Falzlinie des Bodens 

Verbindungsmaterial auf die Bahn aus Papier in dem ganz oder teilflSchig aufgetragen werden. Bei einem 

den Boden ergebenden Bereich auch unterhalb der ganzflachigen Auftrag werden die dreieckig begrenzten 

Falzlinie des Bodens in einem Teilbereich des Bodenum- Ecken uber ihre gesamte Flache hinweg miteinander 

sdUags in Form eines entweder selbst oder in Verbin- lo verbunden, also verschlossen, so daB fur das einzufullen- 

dung mit den dreieckigen Bodenbereichen quer uber die de Gut keine Moglichkeit besteht, sich im Bereich dieser 

Bahn aus Papier durchgehenden Streifens aufgetragen Ecken abzulagem. Es ist aber auch moglich, das Verbin- 

wird und daB als Verbindimgsmaterial im Bereich des dungsmaterial nur teilweise bzw. teilflachig im Bereich 

Bodens ein Kaltsiegelklebstoff oder ein HeifisiegeDdeb* dieser Ecken aufzubringen. wobei dieser Auftrag insbe- 

stoff aufgetragen wird 15 sondere an den Innenraum des zu biklenden Beutels 

Die Erfindung geht von dem Gedanken aus, das Ver- anschlieBen solite. 

bindungsmaterial auf die Bahn aus Papier nicht mehr Bei Verwendung eines Kaltsiegelklebstoffs als Ver- 

voUfltdug sondem nur gezielt in einzehien Bereichen bindungsmaterial im Bereich des Bodens erfolgt das 

aufzubringea Das Aufbringen erfolgt einerseits in Teil- VerschlieBen der Ecken sowie gegebenenfafls des Strei- 

bereichen des Bodens und andererseits in Teilbereichen 20 fens unterhalb der Falzlinie durch den Transport der 

der verschlieBbaren Beutelofthung. Als Verbindungs- Schlauchabschnitte sowie die Stapelung und Abpak- 

material wird nicht eine Kunststoffbeschichtung aufge- kung der Faltenbeutel Vorteilhaft sind insoweit keine 

bracht, sondem ein Klebstoff, der insbesondere im Rah- gesonderten zusatzlichen Verf ahrensschritte erforder- 

men emer Altpapierverwertung keine Schwierigkeiten Hch. Es wird die ohnehin auf den bzw. die Faltenbeutel 

macht Im Bereich der Beuteloftnung wird ein HeiBsie- 25 einwirkende Druckanwendung wahrend des Transpor- 

gelklebstoff eingesetzt, damit diese HeiBsiegelung nach tes der Schlauchabschnitte in der Seitenfaltenperfora- 

dem Einbringen des Gutes beim Abfuller durch emen tionsmaschine sowie die Stapelung und Abpackung der 

HeiBsiegelvorgangaktiviert und der Faltenbeutel damit Faltenbeutel und der dabei einwirkende Dnick ausgie- 

restlos geschlossen werden kann. Im Bereich des Bo- nutzt» um die Kaltsiegelung zu aktivieren bzw. durchzu- 

dens jedoch kann entweder ein Kaltsiegelklebstoff oder 30 fuhren. Die Druckanwendung erreicht zwar die gesamte 

ein HeiBsiegelklebstoff angewendet werden. Em Kalt- Flache der zusammengefalteten Faltenbeutel, jedoch 

siegelklebstoff erbringt den Vorteil, daB die Siegelung kann diese Druckanwendung infolge Verwendung eines 

nur durch Druckanwendung — nicht aber untergieich- HeiBsiegelklebstoffes im Bereich der Beuteldffoung 

zeitiger Temperaturanwendung — erfolgen kaim, ohne don nicht zu einer Siegelung fuhreiL 

daB gleichzeitig der HeiB^egelklebstoff im Bereich der 35 Bei Verwendung eines HeiBsiegelklebstoffs als Ver- 

Beuteldffnung aktiv wird. Die Siegelung im Bereich des bmdungsmaterial im Bereich des Bodens erfolgt das 

Bodens wird nimlich bereits bei der Herstellung des Verscl^eBen der Ecken sowie gegebenenf alls des Strei- 

Faltenbeutels durchgefOhrt, wahrend die Siegelung im fens unterhalb der Falzhnie in einer HeiBsiegelstation. 

Bereich der BeutelSffnung erst nach dem Einbringen Hier entsteht ein geringer Mehraufwand infolge des ge- 

des Gutes erfolgen darf. Wenn im Bereich des Bodens 40 zielten HeiBsiegelns der Bereiche des Bodens jedes Fal- 

ein HeiBsiegelklebstoff aufgetragen wird, wird dieser tenbeutels. Aber auch damit ist naturlich em dichter 

HeiBsiegelung durch partieU ortliche Einwirkung wSh- VerschluB im Bereich des Bodens moglich. 

rend der Herstellung des Faltenbeutels erbracht In alien Fallen mussen die Langsseitenwande des Fal- 

Da das Verbindungsmaterial auf die Bahn aus Papier tenbeutels in einem Bereich oberhalb der Falzlinie frei 

in dem den Boden ergebenden Bereich auch unterhalb 45 von einem Auftrag des Verbindungsmaterials gehalten 

der Falzlinie des Bodens in euiem Teilbereich des Bo- werden, damit in diesem Bereich eine Siegelung wirk- 

denumschlags in Form eines entweder selbst oder in sam verhindert wird. Durch eine Siegelung in diesem 

Verbindung mit den dreieckigen Bodenbereichen aufge- Bereich wurde eine im Bereich der Falzlinie des Bodens 

tragen wird, entsteht in diesem Bereich eine erhdhte in aufgerichtetem Zustand des Faltenbeutels abstehen- 

Staubdichtheit Der beim Stand der Technik vorhande- 50 de Rippe entstehen, die das ordnungsgemaBe Aufstellen 

ne Spalt zwischen den Lagen des Bodenumschlags im des Faltenbeutels beun Aufrichtvorgang und damit auch 

AnschluB unterhalb an die Falzlinie in der Mitte des den nachfolgenden BefuUvoiigang entsprechend behin- 

aufgerichteten Bodens wird verlSBlich verschlossen, so dem wilrde. Durch Anwendung dieses Freiraums — frei 

daB hier weder das abzupackende Gut eindringen kann von einem Klebstoff — entsteht beim Aufrichten des 

noch die Restentleerung behindert wird Damit ist es 55 Faltenbeutels ein durdigehenderflacher Boden, der sich 

Qberraschenderweise mSglich, eine Restendeerung von etwa reditwinklig zu den Langs- und Querseitenwan- 

unter 0,5% des Nennvoliimens des Faltenbeutels zu er- den des Faltenbeutels erstreckt, so daB in aufgerichte- 

reichen- Insbesondere besteht vorteilhaft die M6gUch- tern Zustand eine optimale BefuUimg moglich ist 

keit, daB der Auftrag des Verbindungsmaterials in ei- Die Erfindung wird anhand bevorzugter Ausfuh- 

nem quer uber die Bahn aus Papier in konstanter Breite eo rungsbeispide welter erliutert und beschrieben. Es zei- 

verlaufenden Streifen erfolgt Damit ist eine sparsame gen: 

Verwendung des Verbindungsmaterials verbunden. Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt der Bahn 

Em Hauptvoneil des neuen Faltenbeutels besteht aus Papier imBereich^inesvolistancfigenNutzens, 

darin, daS er nicht als Verbundverpackung einzustuf en Fig. 2 eine perspektivische Darstellung des fOr die 

ist, sondem als Papierverpackimg. Die Verwendung ei- es Erfindung wesentlichen Teils eines Faltenbeutels in na- 

nes Klebstoffes, zudem nur an definierten Stellen des hezu vollstandig aufgerichtetem Zustand mit Blick auf 

Papiers, bereitet bei der Altpapieraufarbeitung keine den Boden, und 

Schwierigkeiten. Die Herstellung des Faltenbeutels ist Fig. 3 eine Teildarstellung, ahnlich wie Fig. 1, jedoch 
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bei einer weiteren Ausfuhnongsform. entsprechend, wobeihierbenachbarteEcken252wischen 

In Fig. 1 ist eine Draufsicht auf eine endlose Bahn 1 sichBereiche26oberhalbderFalzlinie22freilasseii.Diese 

aus Papier dargestellt, die in Richtung gemaB Pfeil 2 dreieckig umgrenzten Ecken 25 sind ganz flachig mit 

durch eine Seitenfaltenperforationsmaschine gefuhrt einem Kaltsiegelklebstoff 27 versehen, der hier auf die 

wird. Es ist ein voUst^diger Nutzen» d. h. das Material, 5 Bahn 1 aufgetragen wird. Unterhalb der Falzlinie 22 

welches fUr die Erstellung eines Faltenbeutels benotigt erstreckt sich in einem TeBbereich des Bodenumschlags 

wird, dargestellt, wobei noch Bereiche des voraneilen- 23 ein Streifen 28, der einerseits durch die Falzlinie 22 und 

den bzw. nachfolgenden Nutzens der Bahn 1 erkennbar andererseitsdurcheineBegrenzungslinie29festgelegtist. 

sind Dieser eine Nutzen wird begrenzt durch in die Die Bahn 1 wird im Bereich dieses Streif ens 28 ebenfalls 

Bahn 1 in Abstanden eingebrachte Perforationslinien 3, 10 nilt einem Kjaltsiegelklebstoff 27 versehen. Der Kaltsie- 

die sich in der dargestellten Weise gestuft quer uber die gelklebstoff 27 kann in den Ecken 25 und auf dem Streifen 

Bahn 1 erstrccken. Die Perforationslinien 3 sind als 28 in einem Arbeitsgang aufgebracht werdea Statt des 

durchgezogene Unien dargestellt Sie bestehen jedoch Kalt^egelklebstof f s 27 kaim un Bereich der Ecken 25 und 

im einzehien aus Perforationen 4, die zwischen sich Ver- des Streifens 28 aucfa em HdBsiegelklebstoff 30 aufge- 

bindungsbrucken stehenlassen, wie es fur einen kleinen 15 brachtwerden. 

Bereich der einen Perforationslinie 3 dargestellt ist Die Im Bereich des nachlauf enden Endes jedes Nutzens 
Perforationslinien 3 dienen dem AuseinanderreiBen der wird eine Beuteloffnung 31 gebildet Dort wird ein Strei- 
endlosen Bahn 1 zu einem bestimmten Zeitpunkt der fen 32 zwischen den strichpunktiert angedeuteten li- 
Herstellung. nien 33 und 34 mit einem HeiBsiegelklebstoff 35 verse- 
In Laufrichtung gemaB PfeO 2 erstrecken sich durch- 20 hen. Der HeiBsiegelklebstoff 35 dient dem SchlieBen des 
gehend Falzlinien, die in durdigezogenen linien darge- Faltenbeutels nachdem das Gut eingebracht worden ist 
stellt sind und deren relative Lage sich nach dem ge- NachdemAufbringenderKlebstoffe27oder30und35 
wunschten Format des Folienbeutels richtet Im Mittel* wird ein IJLngsstreifen36 aus einem Dispersionsklebstoff 
bereich wird eine Langsseitenwand 5 von zwei Falzli- . oder einem Heifischmelzkleber im Bereich der SchlieB- 
nien 6 und 7 begrenzt Eine Falzlinie 8 begrenzt nach der 25 klappe 17 in Richtung gemaB Pfeil 2 durchgehend auf ge- 
einen Seite eine erste Querseitenwand 9. Zwischen der bracht Der Auftrag des Klebstoff es erfolgt auf der ande- 
Falzlinie 8 und einer weiteren Falzlinie 11 ist eine weite- ren Seite der Bahn l,sodaB die Klebstoffe 27,30 und35 auf 
re Querseitenwand 10 gebildet Die Querseitenwande 9 dereinenSeiteundderKlebstoffaufdemLangsstreifen36 
und 10 besitzen gleiche Breite. An die Falzlinie 11 auf der anderen Seite der Bahn langeordnet werdea Die 
schlieBt sich nach auBen eine weitere Langsseitenwand 30 flachliegendlaufende Bahn 1 wird mm nachfolgend nach 
12 an. Die Ltogsseitenwand 12 bildet spgter die Rack- demAufbringenderKlebstoffezueinemSchlauchzusam- 
seite des Faltenbeutels, wihrend die Langsseitenwand 5 mengeformt, wobei eine gewisse Oberdeckung zwischen 
die Vorderseite bildet Nach der anderen Seite, ausge- ememTeUder Langsseitenwand 12undderSchlieBklappe 
hend von der LSngsseitenwand 5, ist zwischen Falzlinien 17 stattfindet und der Schlauch Uber den Klebstoff des 
7 und 13 eine Querseitenwand 14 gebildet Eine weitere 35 Langsstreifens 23 fixiert bleibt Der Schlauch wird in 
Querseitenwand 15 erstreckt sich bis zu einer Falzlinie flachliegendem Zustand weitertransportiert und es wer- 
16, an der eine SchlieBklappe 17 angelenkt ist Die den anschlleBend die Perforationslinien 3 mit Hilfe der 
SchlieBklappe 17 erstreckt sich bis zimi Rand 18 der Perforationen 4 durchtrennt, so daBeinzebe Schlauchab- 
Bahn 1 auf der einen Seite. Wenn die Bahn 1 zu einem schnitte entstehen. 

Schlauch gefaltet wird, findet eine Oberdeckung zwi- 40 Die Herstellung kann auch in der Weise modifiziert 

scfaen der SchlieBklappe 17 und dem entsprechenden werden, daB zunachst das Aufbringen der Klebstoffe 27 

Tdlberdch der Langssdtenwand 12 statt, wobei die oder 30^ 35 stattfindet und erst ansdilieSend die Perfora- 

Falzlinie 16 auf den anderen Rand 19 der Bahn 1 zu tionslinien 3 ersteUt werden. Das Aufbringen der Kleb- 

liegen kommt stoffe kann im Flexodruckverfahren erfolgen. Das von- 

In Fig. 1 ist der flachliegende Zustand der Bahn 1 45 einander Abtrennen der einzelnen Schlauchabschnitte 

dargestellt Es wird die Draufsicht auf die sp&tere Innen- geschieht iimerhalb einer Beschleimigungsstrecke der 

seite des Faltenbeutels wiedergegeben. Seitenfaltenperforationsmaschine, wobei die Perfora- 

In dem in Richtung des Pfeiles 2 vorauseilenden Be- don 4 durchtrennt wird. 

reich eines jeden Nutzens wird ein Boden 20 vorbereitet Nachfolgend wird nun in einem Bereich 37 der Langs* 

und dann sp^ter gebildet der das Material der Bahn 1 50 seitenwand 12 — auf der gleichen Seite wie der Langs- 

zwischen einer Kantenlinie 21 und der vorauseilenden streifen 36 — ein Dispersionsklebstoff aufgebracht der 

Perforationsiinie 3 erfaJBt Im Berdch des Bodens 20 dem Festhalten des Bodenumschlags 23 tun die Falzlinie 

wird eine Falzlinie 22 gebildet, die gestrichelt dargestellt 22 im Bereich des Bodens 20 dient Dabei sind die Falzli- 

ist imd sich senkrecht quer zur Laufrichtung gemaB Pfeil nien 8 und 13 jeweils zwischen zwei Querseitenwanden 

2 uber die gesamte Bahn 1 hinwegerstreckt Der Teil des 55 nach innen eingefaltet, so daB der Faltenbeutel eine vol- 

Bodens 20, der sich zwischen der Falzlinie 22 und der lig flachliegende Form aufweist deren Breite der Breite 

Perforationslinie 3 erstreckt wird als Bodenumschlag 23 der Langsseitenwand 5 entspricht Sofem ein Kaltsie- 

bezeichnet Ein Teilbereich des Bodenumschlages bildet gelklebstoff 27 im Bereich der Ecken 25 und des Strei- 

einen VorstoB 24, und zwar im Bereich der gestuften fens 28 aufgebracht worden ist genQgt der beim weite- 

Perforationslinie'3. 60 ren Transport durch die Seitenfaltenperforationsma- 

Im Bereich des Bodens 20, genauer gesagt zwischen der schine auf den flachliegenden Faltenbeutel einwirkende 

Kantenlinie 21 und der Falzlinie 22 sind dreieckfdrmig Dnick sowie weiterer Druck bei einer Stapelbildung der 

umgrenzte Ecken 25 gebDdet Diese Ecken 25 weisen eine Faltenbeutel dazu, die Kaltversiegelung herbeizufuhren, 

Kathete auf, die der Breite der Querseitenwande 9. 10, 13 ohne daB der HeiBsiegelklebstoff 35 im Bereich der 

Oder 14 entsprechen. Benachbarte Ecken 25 im Bereich ss Beuteloffnung 31 aktiv wird. Vom Hersteller der Falten- 

der Querseitenwande 9, ID und 13, 14 beruhren einander beutel werden diese meist in einen Umkarton verpackt 

mit einer Spitze. die in der Falzlinie 22 ausliuft Die Ecken in welchem ein gewisser Druck auf den Stapel der Fal- 

25 im B reich der Ltogss itenwIUideS und 12ergebensich tenbeutel weiteiiiin einwirkt Erst beim AbfQUer, der die 
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Faltenbeutel benutzt, um dariii ein entsprechendes Gut. 
abzufullen und zu verpadcen, werden die .Faltenbeutel . 
aus der flachliegenden Form heraus aufgerichtet, so dafl 
sie etwa die in Fig. 2 perspektivisch angedeutete Gestalt . 
bekommeh. Zur besonderen' Verdeutiichung ist .der 5 
Blick auf deri Boden 20 dargestellt Der Faltenbeutel 
besitzt quaderformige Gestalt, die durch die Falzlinien 
6^ 11, 7, 16 und durch die Kantenlinie 21 festgelegt ist 
Qie Falzlinie 22 be&ndet sich in der Nfitte^des Bodens» 
und damit auch in der vertikalen Ungsmittelebene des jo 
Faltenbeutels durch die Falzlinien 8 und 13. Der Streif en 

28 schlieBt an die Falzlinie 22 unmittelbar an und befin- . ' 
det sich nur auf der dnen Seite dieser vertikalen Ungs* 
ndttelebene. 

Fig. 3 verdeutlicht eine weitere AufbringungsmSg- \s 
lichkeit des Kiebstoffes im Bereich des Bodens 20. Hier 
ist ein in der dargestellten Fbnngebung sIch durchge- 
hend quer fiber <Se Bahn 1 erstreckender Streif enauf- 
trag vorgesehen, der sich teilweise fiber die Ecken 25 
und auch teilweise im Bereich des Streifens 28 erstredct, 20 
wobei hier nur Streif enbereiche 38 aufgetragen sind. Ein 
aus dieser Bahn 1 m der ersichtlichen Weise hergestell- 
ter Faltenbeutel weist dne ausgezeichnete Staubdidit- 
heit auf. Er kann bei sparsainstem Einsatz des Kiebstof- 
fes preisgunstig hergesteUt werdea Der Faltenbeutel 25 
lafit sidi nahezu restlos entleeren und kann problemlos 
re^ceh werden. .. 
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■ Patentansprfiche 

1. Verfahren zur HersteUuhg eines zur Aufnahme 
eines insbesondere pulverfonhigien Gutes be- 
stimmten Faltenbeutels aus Papier, indem ein Ver- 
bindungsmaterial auf eine Bahn. (1) aus Papier in 
einem Teii des den Boden ergebenden Bereiches 
mit dreieddger Gestalt aufgebracht und die Bahn 
mit einem I^gsstreifen (36) aus Klebstoff verse- 
hen wird, wortuif die Bahn (1) zu einem Schlauch 
zusammengeffihrt lind dieser in einzelne Schlauch- 
abschnitte . tmterteilt wird,- danach ah jedem. 
Schlauchabschnitt ein Boden (20) gef altet wird, der 
so vorbereitete Boden imd die Ecken (25) vermit- 
tels eines Auftrags des Verbindungsmaterials ge- 
schlossen wird, dadnixh gekemizeiclmet» 
daB das Verbmdungsmaterial auf die Bahn (1) aus 
Papier in dem den Boden (20) ergebenden Bereich 
auch unteiiialb der Falzlinie (22) des Bodens (20) in 
einem Teilbereich des Bodenumschlags (23) in 
Form eines entweder selbst oder in Verbindung mit 
den dreieckigen Bodenbereichen quer fiber die 
Bahn aus Papier durchgehenden Streifens (28) aufr . 
getragenwirdund * 

daB als Verbindungsmaterial im Bereich des Bo- 
dens (20) ein Kaltsiegelldebstoff (27) oder ein HeiB- 
aegelklebstoff (30) aufgetragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekeim- 
zeichiiet, daB ein Verbmdungsmaterial auf <£e Bahn 
(1) aus Papier in einem die verschlieBbare Beutel- 
offnung (31) ergebenden Bereich aufgebradit wird« . 
und daB als Verbindungsmaterial im Bereidb der 
Beuteldffiniung (31) ein HeiBsiegelklebstoff (35) aiif- 
gebracbtwird. • . 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn^ 
zeichnet, daB das Verbindungsmaterial auf die 
Bahn (1) aus Papier in dem den Bodeii (20) ergeben- 
den Bereich der dreieckig begrenzten Ecken (25) 
oberhalb der Falzlinie (22) des Bodens (20) ganz. 
Oder teilflachig aufgetragen wird. 

4. Verfahrelh nadi Anspruch 1, dadurch gekenn-. 
zeichnet, daB def Auf trag des Verbindunjgsmateri-r 
als in einem quer fiber die Bahn aus Papier m kbn<:. 
stanter Breite verlauf enden Streif en (28) erf olgt 

5. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung ei- 
nes Kaltsiegelklebstoffs (27) als Verbindungsmate- 
rial im Bereich des Bodens (20) das VerschlieBen 
der Ecken (25) und/oder des Streifens (28) tmter- 
halb der ; Falzlinie (22) durch. den Transport der 
Schlauchabschnitte sowie die Stapelung und Ab- 
packung der Faltenbeutel erfolgt 

6. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 4; 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung ei- 
nes HeiBsiegeDdebstoffs (30) als Verbindungsmate- 
rial im Bereich des Bodens (20) das VerschlieBen 
der Ecken (25) und/oder des Strdfens (28) unter- 
halb der Falzlmie (22) in einer HdBsiegelstation 
erf olgt 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Langsseitenwande (5, 12) des Fal- 
tenbeutels m einem Bereich (26) oberhalb der Falz- 
lmie (22) frd von einem Auftrag des Verbmdungs- 
materials gehalten ^yerdea 
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